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ABSTRACT: 

Method for the production of castings, for example motor vehicle whe els, from 
aluminium, magnesium or simila r light metals in low-pressiTO^asting TiiicI^ 
consisting essentially of a crucible for keeping the melt hot, a casting mould 
arranged above the crucible, and a riser which emanates from the casting mould, 
passes through the top of the crucible and projects into the melt, the metal 
used up by the production of the casting being made up by the introduction of 
an extra charge of metal into the casting machine. In this method, a metal 
ingot (pig) with a mass corresponding essentially to the cast weight is 
introduced into the gas space above the molten metal level of the casting 
machine before each casting operation and, after the drawing or ejection of the 
casting, :s introduced into the pooi of molten metal in the casting machine. 
During the solidification stage, the mould is vibrated, preferablv_a tjetween 
15^0 00 and 25,000 Hz, T he charging opening of the crucible is designed as a 
charging hopper with a height which exceeds the thickness of the pigs only 
insignificantly and a width such that the pigs can be held next to one another 
in the hopper with the majority of their length projecting freely above the 
pool of molten metal. The bottom of the charging hopper is provided with webs 
which form guide channels for the pigs. A preheating chamber is formed in the 
top of the casting machine. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum GieSen von Formteilen, beispielsweise Kraftfahrzeugradern, aus Aluminium, 
Magnesium und dergl. Leichtmetallen in Niederdruckgiel&maschinen 

Veffahren zum Gle&en von Formteilen, beispielsweise 

KraftfahrzeugrSdem, aus Aluminium, Magnesium oder dgl. 

Leichtmetallen In Niederdruckgie&maschinen, die im we- 

sentlichen aus einem Tiegel zur Wanmhaltung der Schmeize, 

einer Qber dem Tiegel angeordneten Gie&form sowie einem 

von der GieSform ausgehenden, den Deckel de» Tiegels 

durchragenden und in die Schmeize einragenden Steigrohr 

bestehen, wobei das durch das Giefien des Formteils ver- 

brauchte Metall in die Gie&meschine nachchargiert wird, bei 

dem vor jedem Abgu& ein Metallblock (Massel) einer dem 

QuBgewicht im wesentlichen entsprechenden Masse in den 

Gasraum uber dem Badspiegel der GieSmaschine einge- 

bracht und nach dem Ziehen bzw. Auswerfen des GulSscuk- 

kes in das Bad der Giefimaschrne eingebracht wird. Die Ko- 
v» kille wird wahrend der Erstarrungsphase in Schwingungen 
f \ von vorzugswetse zwischen 1 5000 und 25000 Hz versetzt. Die 
^ Fulldffnung des Tiegels ist als FQIIschacht einer die Starke 
ll> der Massetn nur unwesentlich Obersteigenden H6he und 
N einer solchen Breite ausgebildet, da& die Massein in dem 
^ Schacht nebeneinander mit ihrer uberwiegenden Lange frei 
O) uber das Bad auskragend gehalten werden konnen. Der 
^ Boden des FQIIschachtes ist mit Stegen versehen, die Fuh- 
CO rungsrinnen fur die Massein bilden. Im Deckel der Giel^ma- 
M schine ist eine Vorwarmkammer ausgebitdet. 

u 
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l.Verfahren zum OieBen von Formteilen, betspiels* 
weise KraftfahrzeugrSdern, aus Aluminium, Ma- 
gnesium Oder dergl. Leichtmetallen in Nieder- 
druckgieBmaschinen, die im wesentlichen aus ei- 
nem Tiegel zur Warmhaltung der Schmelze, einer 
uber dem Tiegel angeordneten GieBform sowie ei- 
nem von der GieBform ausgehenden, den Deckel 
des Tiegels durchragenden und in die Schmelze ein- 
ragenden Stetgrohr bestehen, wobei das durch das 
GieBen des Formteils verbrauchte Metall in die 
GieBmaschine nachchargiert wird, dadtirch ge- 
kennzelchnet, daB vor jedem AbguB ein MetalU 
block (Masse!) einer dem GuBgewicht im wesentli- 
chen entsprechenden Masse in den Gasraum uber 
dem Badspiegel der GieBmaschine eingebracht und 
vor bzw. nach dem Ziehen bzw. Auswerfen des 
GuBstiickes in das Bad der GieBmaschine einge- 
bracht wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die KokilJe wShrend der GieB- und 
Erstarrungsphase In Schwingungen von vorzugs- 
weise zwischcn 15 000 und 25 000 Hz versetzt wird. 

3. NiederdruckgieBmaschine zur DurchfOhrung des 
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiilldffnung des Tiegels als im 
wesentlichen horizontaler oder leicht geneigter 
FUllschacht (5) einer die StSrke der Masseln nur 
unwesentlich ubersteigenden Hohe und einer sol- 
chen Breite ausgebildet ist, daB die Masseln in dem 
Schacht nebeneinander mit ihrcr flberwiegenden 
Lange frei iiber das Bad auskragend in einer sol- 
chen Zahl gehalten werden konnen, daB ihre Masse 
mindestens zum Ausgleich des GuBgewichtes aus- 
reicht 

4. NiederdruckgieBmaschine nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Boden oder die 
Decke des FQIIschachtes mit Stegen bzw. Wanden 
(6) versehen sind. durch die Ffihrungs- oder Lager- 
rinnen bzw. -kanale (7) fUr jeweils eine Massel ab- 
geteiltsind. 

5. NiederdruckgieBmaschine nach Anspruch 3 oder 
4, dadurch gekennzeichnet, daB auf Deckel der 
GieBmaschine mindestens eine Vorwfirmkammer 
(8) ausgebildet ist 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Nieder- 
druckgieBmaschine zum GieBen von Formteilen, bei- 
spielsweise Kraftfahrzeugradem, aus Aluminium, Ma- 
gnesium oderdergL Leichtmetallen in NiederdruckgieB- 
maschinen, die im wesentlichen aus emem Tiegel zur 
Warmhaltung der Schmelze, einer uber dem Tiegel an- 
geordneten GuBform sowie einem von der GuBform 
ausgehenden, den Deckel des Tiegels durchragenden 
und in die Schmelze einragenden Steigrohr bestehen, 
wobei das durch das GieBen des Formteils verbrauchte 
Metall in die GieBmaschine nachchargiert wird. 

Das GieBen von Formteilen aller Art aus Leichtme- 
tall, insbesondere Aluminium, erfolgt heute in weiten 
Bereichen in NiederdruckgieBmaschinen, wobei das 
GuBmetall in einem Schmelzofen vorgeschmolzen und 
flussig unter Zuhilfenahme einer GieBpfanne in den Tie- 
gel der GieBmaschine flberftihrt und von dort uber das 
Steigrohr mittels Unterdruckes in die GieBform ge- 
druckt wird. Das Nachchargieren erfolgt hierbei - nach 



mehreren Abgussen — jeweils nach Verbrauch von et- 
wa V3 der FOlImenge des Tiegels der GieBmaschine. Das 
hekannte Verfahren ist mit einer Reihe von wesentli- 
chen Nachteilen behaftet. 
5 Ein wesentlicher Nachteil der bekannten Verfahrens- 
weise besteht darin, daB bei der Oberfuhrung des GuB- 
. metalls aus dem Schmelzofen in den Tiegel der GieBma- 
schine in einer offenen GieBpfanne erhebliche Warme- 
bezw. Temperaturverluste unvermeidlich sind Ein wei- 
10 terer wesentlicher Nachteil ist jedoch auch darin zu 
sehen, daB das GuBmetall bei dieser OberfQhrung in 
geschmolzenem und damit sehr reaktivem Zustand dem 
freien Sauerstoffzutritt ausgesetzt ist. so daB wahrend 
der OberfQhrung ein beachtUcher Materialverlust durch 
15 Oberflachenoxidation unvermeidlich ist Dieser Nach- 
teil ist um so schwerwiegender, als Leichtmetalle heute 
im wesentlichen als Legierungen aus MetaUen mit un- 
terschiedlicher Affinitat zu Sauerstoff vergossen wer- 
den. So enth&lt beispielsweise GuBaluminium heute zur 
20 Erzielung bestimmter Eigenschaften, beispielsweise der 
Erhdhung des Glanzes des GuBstttcks Magnesium in 
Anteilen von beispielsweise 0,05 bis 0,2% Gew.-%, das 
eine wesentlich hohere Affinitat zu Sauerstoff als Alu- 
minium aufweist und demgemfiB den wesentlichen An- 
25 teil des bei der Oberfuhrung des GieBmetalles aus dem 
Schmelzofen in die GieBmaschine auftretenden Ab- 
brandes ausmacht 

Der vorliegenden Erfindung liegt als Aufgabe die 
Schaffung eines Verfahrens und einer Niederdruckgiefl- 
30 maschine zum GieBen von Formteilen, beispielsweise 
Kraftfahrzeugradem, aus Aluminium, Magnesium oder 
dergl. Leichtmetallen zugrunde, mit dessen Hilfe der 
Metallabbrand wesentlich verringert und entsprechend 
die Qualitat des Leichtmetallgusses erheblich verbessert 
35 werden kann. Die Erfindung besteht darin, daB vor je- 
dem AbguB ein Metallblock (Massel) einer dem GuBge- 
wicht im wesentlichen entsprechenden Masse in den 
Gasraum uber dem Badspiegel der GieBmaschine und 
vor oder nach dem Ziehen bzw. Auswerfen des GuB- 
40 stQckes in das Bad der GieBmaschine eingebracht wird. 
Durch die Erfindung ist ein Verfahren geschaffen, mit 
dessen Hilfe der Kontakt des fliissigen Giefimetalls mit 
oxidierendem Luftsauerstoff weitgehend vermieden ist, 
so daB das Entstehen von Abbr^nd praktisch vollstandig 
45 ausgeschlossen ist Untersuchungen haben ergeben, daB 
mit Hilfe des erfindungsgemaBen Verfahrens die Ab- 
brandrate von bisher im Durchschnitt etwa 1,6% des 
eingesetzten Materials auf unter 0,5% vermindert wer- 
den kana Nachdem nach der bisher angewendeten Ar- 
se beitsweise der Abbrand weit uberproportional von sau- 
erstoffaffinen Legierungsbestandteilen — etwa Magne- 
sium - gebildet wird, ergibt sich auf diese Weise indi- 
rekt daruberhinaus eine wesentliche Qualitatsverbesse- 
rung des erzielten Gusses. Magnesiumlegierte Alumimi- 
55 umguBstucke weisen daher wegen des geringeren Ma- 
gnesiumabbrandes gegeniiberGuBstucken, die nach der 
herkSmmlichen Arbeitsweise gegossen worden sind, 
wesentlich verbesserte Qualitatsmerkmale auf. Diese 
Wirkung wird weiterhin dadurch erhdht, daB durch das 
60 Verfahren der Erfindung Oberf lachenwasser bereits vor 
dem Eintrag des Metalles in die Schmelze abgedampft 
wird, so daB die nach dem bekannten Verfahren auftre- 
tende Bildung von Wasserstoffgas durch Reaktion von 
OberflSchenwasser mit Legierungsbestandteilen — im 
65 wesentlichen wiederum Magnesium - unter Bildung 
von Abbrand und Wasserstoff-Gas weitestgehend aus- 
geschlossen wird. Es ergibt sich auch durch diese Wir- 
kung des erfindungsgemaBen Verfahrens eine erhebli- 
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che Verbesserung der Qualitat des GuBstOckes nach 
Festigkeit und OberFIachenbeschaffenheit. 

Hinzu kommen wesentJiche apparative und wSrine- 
lechnische Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens. 
Durch die durch das frQhzeitige Einbringen der Massel 
in den Gasraum des Tiegels der GieBmaschine und die 
unmiitelbare Einbringung der auf diese Weise vorge- 
warmten Massel in die Schmeize entfailt die Notwen- 
digkeit der Errichtung und des Betriebes eines geson- 
derten Schmelzofens, wobei die fur die Vorwarmung 
der Massel benotigte Warme weitestgehend aus Abfail- 
warme gedeckt wird. Abgesehen von der sich hierdurch 
ergebenden Verringerung der Investitionskosten wegen 
des Entfali des Schmeizofens ergibt sich nach den ge- 
wonnenen Erfahrungen insgesamt eine Verringerung 
des Energiebedarfs von mehr als 15%. 

Die erzielten Ergebnisse kdnnen noch wesentiich ver- 
bessert werden, beispielsweise dadurch, daB dieXokille 
wfihrend der GieB- und Erstarrungsphase in Schwin- 
gungen von vorzugsweise zwischen 15 000 und 
25 000 Hz versetzt wird. Es wird auf diese Weise nicht 
nur eine Vgrdichtung des GieBmaterials in der Kokille 
wahrend*3er*Er^taffungsphase des Gusses erreicht, die 
in die Kokille eingeleiteten Schwingungen werden dar- 
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Fig, 2 eine Sicht von oben auf den Deckel des 
Schmelziiegels 
Fig. 3 einen Schnitt nach >4 — Bdurch Fig- 2 
Fig. 4 einen Schnitt nach C-Z:> durch Fig. 2. 
Die in der Zeichnung wiedergegebene Niederdruck- 
gieBmaschine zum GieBen vom Formteilen, beispiels- 
weise KraftfahrzeugrSdem, aus Aluminium, Magnesium 
Oder dergl. Leichtmetallen besteht im wesentlichen aus 
einem Tiegel 1 zur Warmhaltung der Schmeize, einer 
uber dem Tiegel angeordneten GieBform 2 sowie einem 
von der GieBform ausgehenden, den Deckel 3 des Tie- 
gels durchragenden und in die Schmeize einragenden 
Steigrohr 4, wobei das durch das GieBen des Formteils 
verbrauchte Metal! Uber die Fulloffnung 5 in die GieB- 
maschine nachchargiert wird Die Fulloffnung 5 des Tie- 
gels ist im Deckel als ieicht gegen den Tiegel geneigter 
Fiillschacht einer die Starke der Masseln nur unwesent- 
lich ubersteigenden Hdhe und einer solchen Breite dep- 
art ausgebildet, daB die Masseln tm Fiillschacht neben- 
einander mit ihrer Qberwiegenden L^nge frei Qber das 
Bad auskragend in einer solchen Zahi gehalten werden 
kdnnen, daB ihre Masse mindestens zum Ausgleich des 
GuBgewichtes ausreicht. Hierbei ist im FuUschacht 5 
eine Trennwand 6 vorgesehen, durch die im Beiispielsfal- 



uberhinaus auch uber das Steigrohr in die Schmeize 25 le zwei Fiihrungs- oder LagerkanSle 7 fflr jeweils eine 

weitergeleitet und bewirken^eine, Entgasugg. der Massel im Fiillschacht 5 abgeteilt sind. Es wird auf diese 

Schmeize, so daB das GieBmetall absolut blasenfrei in Weise sichergestellt, daB die Masseln beim Einbringen 

die Kokille eingedrOckt wird. in den FuUschacht an dem Steigrohr 4 vorbeigefiihrt 

Vorteilhaft ist dieFiUioffnung des Tiegels der Nieder- werden und nicht in BerQhrung mit dem Steigrohr — 

druckgieBmaschine zur DurchfOhrung des Verfahrens 30 wodurch eine Beschadigung des Steigrohres verursacht 

der. Erfindung als im wesentlichen horizontaler oder werden kOnnte — gelangen konnen. Im Deckel der 

Ieicht geneigter Fflllschacht einer die Starke der Mas- GieBmaschine sind weiterhin zwei Vorwarmkammern 8 

seln nur unwesentlich ubersteigenden Hdhe und einer ausgebildet, in der die Masseln bereits vor ihrem Ein- 

solche Breite ausgebildet, daB die Masseln in dem bringen in den FQIlschacht 5 vorgewarmt werden kon- 

Schacht nebeneinander mit ihrer tiberwiegenden Lange 35 nen. 



frei (iber das Bad auskragend in einer solchen Zahlge- 
halten werden konnen. dafl ihre Masse mindestens zum 
Ausgleich des GuBgewichtes ausreicht. Es kOnnen auf 
diese Weise die Masseln aufgrund ihres Eigengewichtes 
kraftschliissig und ohne besondere mechanische Hilfs- 
mittel optima], d. h. weit in den Gasraum iiber dem Bad 
einragend in der GieBmaschine gehalten werden. wo- 
durch wahrend der Abkiihlungsphase des GuBstilckes 
eine optimale Vorwarmung bis nahe an den Schmelz- 



Wahrend des GieBbetriebes wird jeweils vor jedem 
AbguB, d. h. in der Phase des AusstoBens des erstarrten 
GuBstiickes, in der die GieBmaschine unter Atmospha- 
rendruck steht, einerseits die bis auf Schmelztemperatur 
40 und gegebenenfalls an den Spitzen bereits abgeschmol- 
zenen Masseln aus dem FQIlschacht 5 in das Bad einge- 
bracht und neue Masseln aus der Vorwarmkammer 
oder von AuBerhalb in den Fiillschacht derart eingelegt, 
daB sie mit ihrem hinteren Ende im FiUJschacht ge- 



punkt und gegebenenfalls bereits unter teilweisem Ab- 45 klemmt gehalten sind und mit ihrer uberwiegenden Lln- 
schmelzen wirdrDie Nutzung von Abwarme kann wei- ge in den Raum ilber der Schmeize einragea Aufgrund 
terhin dadurch verbessert werden, daB im Deckel der der hierdurch eintretenden Vorwarmung der Massel bis 
GieBmaschine eine Vorwarmkammer ausgebildet ist Es praktisch auf Schmelztemperatur betrSgt der Tempera- 
kann auf diese Weise das GieBmaterial unter weiterer turabfall des Bades beim Einbringen der Masseln bei 
Nutzung von Abwarme bereits vor der Einbringung in 50 entsprechender Bemessung der relativen Mengen nur 



den Vorwarmschacht angewarmt werden, so daB insge 
samt keinerlei Taktzeitverluste beim VergieBen eintre- 
ten. Es hat sich gezeigt, daB auf diese Weise beim Ein- 
bringen der Masseln in das Bad ein Badtemperaturver- 
lust von lediglich etwa 5**C eintritt, der wahrend der 55 
Erstarrungsphase des GuBstiickes ohne jeglichen Zeit- 
verlust und unbedeutender Zusatzbeheizung ohne wei- 
teres ausgeglichen werden kann. 

Zur besseren Fiihrung bzw. Halterung der Masseln 
im FuUschacht — etwa zum Schutz des den Gasraum 60 
durchragenden Steigrohres — ist zweckmaBig der Bo- 
den Oder die Decke des Fiillschachtes mit Stegen verse- 
hen, durch die Fuhrungs- oder Lagerrinnen fQr jeweils 
eine Massel abgeteilt werden. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielsweise ver- 65 
anschaulicht. Es zeigt 

Fig. 1 den Schmelztiegel einer NiederdruckgieBma- 
schine im Langsschnitt 



wenige Grad, die in der Kegel keine negative Rtickwir- 
kung auf den GieBvorgang haben und im Qbrigen ohne 
weiteres in der Aufheizphase nach dem GieBen des 
Formteiles berQcksichtigt werden konnea Es wird auf 
diese Weise das verbrauchte GieBmaterial kontinuier- 
lich nachchargiert, wobei der Betrieb eines gesonderten 
Schmeizofens und die hierdurch verursachten Nachteile 
vermieden sind. 
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